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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteirt 

@ Warmetauscher, insbesondere Kuhlerfur einen Verbrennungsmotor eines Kraftfahrzeuges, und Verfahren zu 
seiner Hersteilung 

Bekannte Warmetauscher sind mil nebeneinander ange- 
ordneten metallischen Flachrohren ausgebildet, durch die 
das Kuhlwasser stromt und die an miridestens einer Seite in 
einen Wasserkasten einmunden, der einen atis Kunststoff 
h rgestellten Rohrboden besitzt Die Bef estigung der Flach- 
rohre erfplgt mtttels einer flussigkeitsdichten Klebverbin- 
dung. Insbesondere die Etnbringung des Klebstoffes ist fer- 
tigungstechnisch aufwendig und kann zu Verstopfungen der 
Flachrohrefuhren. 

Der neue Warmetauscher besitzt im Rohrboden (?) des 
Wasserkastehs (2) Kanale (3), die in Rtngraume (4 r ) im Be- 
reich der Langlocher (4) zur Anbnngung der Flachrohre (1) 
fuhren. Bei der Montage wird durch diese Kanale (3) ein 
Kleb- und Dichtmittef (6) zugefuhrt Der Querschnttt der 
Kanale (3) kann grd&er als die Hoh der Flachrohre (1) aus- 
gebildet sein, wodurch ein besonders teste KJ bverbin- 
dungerdertwird. 

Warm tausch r als Kuhler fur in n Kfz-Verbrennungsmo- 
tor. 
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Beschreibung mit einem Kleb- und Dk&trnittel gefullt sind, daB zu- 

nachst flOssig oder pastos v rliegt und anscMeBend 

Die Erfindung betrifft einen Warmetauscher nacfa schwundfrei abbindet Ein solcher Wa^touscher kann 

dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. in einfacher Weise hergestellt werde^Da «?R°^bo- 

Bei emem bekannten Warm tauscherdieserArt(DE- s den aus Kunststoff vorgesehen ist, entfaUen die bei me- 

PS 34 40 4891 der als KQhler fur ein Kflhlanlage eines tallischen Rohrboden anf aUenden Lotarbeiten. Durch 

Verorennungsmotors eingesetzt wird, sind metallische die im Rohrboden yorgesehenen Kanale kann eine voll- 

Flachrohre vorgesehen, die nur einseitig mh einem automatisierbare Einbnngung des Kleb- und Dichtmit- 

Wasserkasten verbunden sind Die Abdeckungdes Was- tels erfolgen. Verstopfungen wShrend der Montage 

serkastens ist aus Kunststoff hergestellt und mit dem 10 durch das Klebe- und Dichtmittel an den offenen Surn- 

metaffischen Rohrboden verbunden. An dem Rohrbo- sehenderFlachrohrekSimeniiicht auftreten. 

den sind Durchzflge ausgebfldet, in die die Flachrohre Bei dem erfindungsgemaBen Warmetauscher ist es 

eingelptet werden. Infolge der anfallenden Lotarbeiten besonders vorteilhaft, daB der komplette Waserkasten 

ist die Herstellung dieses Warmetauschers verhaltnis- an den Enden der Flachrohre monuert werden kann. 

maBigaufwendig. is Hierdurch wird auch der Ensatz von Wasserkasten, die 

Bei einem anderen bekannten Warmetauscher (DE- einen integrierten Rohrboden besitzen, moghcb. Bei 

OS 33 02 150) werden metallische Flachrohre mit einem zweiteilig aufgebauten Wasserkasten, mit emer Wasser- 

Wasserkasten verbunden, bei dem sowohl die Wasser- kastenabdeckung und einem Rohrboden, kSnnen diese 

kastenabdeckung als auch der Rohrboden aus Kunst- Teile bereits f est verbunden sem. 

stoff hergestellt sind. Die Flachrohre werden an dem 20 Bei der Herstellung wird zunichst der Wasserkasten 

Rohrboden mittels einer Klebverbindung befestigt Die komplett aus seinen Teflen zusammengefugt und dann 

AusbMung der Klebflachen erfolgt gemaB DE-OS werden die Flachrohre in die Langlocher des^ohrbo- 

32 39 950. DemgemaB sind an dem Rohrboden HQlsen dens eingefuhrt. AnschheBend wird das Kleb- und 

angeformt, die Offnungen zur Aufnahme der Rohr- Dichtmittel flber die Kanale zu den Rmgraumen gelei- 

enden der Flachrohre besitzen. Zwischen den Hulsen 25 tet Beim Abbinden des Kleb- und Dichtmittels, das 

und den Rohren ist ein ringformiger Bereich zur Auf- weitgehend schwundfrei erfolgt, ergibt sich emerserts 

nahme von Klebstoff vorgesehen. Bei der Montage des die Abdichtung der Flachrohre gegenQber den Wasser- 

Warmetauschers wird zunichst der Rohrboden an den kasten und andererseits erne feste Verbindung zwischen 

Rohrenden prauoniert AnscMeBend erfolgt die Ver- den Flachrohren und dem Rohrboden. 

klebung durch Einbringung von Klebstoff in den ring- 30 Der erfindungsgemaBe Warmetauscher kann mit ho- 

ionnigen Bereich zwischen den Hulsen und den Rohren. rizontal oder vertikal angeordneten Flachrohren ausge- 

Dann wird die Abdeckung des Wasserkastens mit dem fflhrt sein. Weiterbin ist die Ausbildung mit einem der 

Rohrboden bdspielsweise durch UltraschweiBen ver- zwei Wasserkasten moghch. 

bunden. Die Herstellung dieses bekannten Warmetau- Weitere Merkmale und Vortefle der Erfindung erge- 

schers ist infolge vieler Verfahrensschritte verhaltnis- 35 ben sich aus den Unteranspruchen. 

maBfeaufwendig. Es ist vorteflhaft, wenn die Langlocher im Rohrboden 

En anderer Warmetauscher (WO 86/07 628) sieht dem Umfang der Flachrohre angepaBt smd, so daB erne 

Flachrohre aus MetaD, beispielsweise aus Aluminium spaltfreie Aufnahme erzielt wird. Diese Ausbildung ver- 

vor. Die Flachrohre besitzen an einem Ende eine Zu- hindert ein Emdringen von Kleb- undpicfatmittelin di 

und eine AbschluBoffnung und am anderen Ende, das 40 offenen Stirnseiten der Flachrohre wahrend der Monta- 

geschlossen ist, eine Umlenkung fur das KflhlmitteL Der ge. Weiterhin wird durch einen engen Sitz der Flachroh- 

aus Kunststoff hergestdlte Wasserkasten beshzt einen re in den Langlochera das Ausnchten des Wasserica- 

Rohrboden, an dem muIdenfSrmige AnscMuBstflcke fur stensgegenuber den Flachrohren erleichterL ^ ^ 

die Flachrohre vorgesehen sind. Die muldenformigen In einer vorteflhaften Ausfflhrungsform mflndendie 

AnscbluBstQcke sind mit Ausbuchtungen versehen, die 45 mh den Rmgraumen verbundenen Kanalememen oder 

eine Verbesserung der Verklebung bewirken sollen. Bei mehrere StichkanSle im Rohrboden, die Offnungen zur 

der Montage wirdzunachst Klebstoff in die Mulden und ZufQhrung des Kleb- und Dichtmittels besitzen. Demge- 

die Ausbuchtungen eingefuhrt und anscMeBend der ge- maB benotigt eine automatische Dosiervornchtung zur 

samte Wasserkasten mit den Flachrohren verpreBt Einfimrung des Kleb- und Dichtmittels nur erne Duse, 

Bei diesem Warmetauscher sind bei der Montage 50 die an der Offnung des Stichkanals angesetzt wu"d._ _ 

Verstopfungen der offenen Stirnseiten der Flachrohre Eine weitere vorteilhafte AusfOhrungsform des Btin- 

dureh Klebstoff nichtauszuscMeBen. dungsgegenstandes sieht Kanale vor, die in der Ebene 

Den bekannten Warmetauschern haftet der Nachtefl der Flachrohre lotrecht zur Langsnchtung der Flacn- 

an, daB die Verklebung zwischen den metallischen rohre verlauf en, wobei die Offnungen der Kanale anden 

Flachrohren und dem aus Kunststoff hergesteUten 55 Langsseiten des Rohrbodens vorgesehen sind. Mier- 

Rohrboden fertigungstechnisch aufwendig ist durch wird eine besonders gleichmaBige Fullung der 

Der Erfindung liegt di Aufgabe zugrunde, einen Kanale und der Ringraume erzielt Weiterhin 1st dies 

Warmetauscher der eingangs genannten Art derart aus- Ausbildungsform besonders automatisierungsfreund- 

zubflden, daB einerseits eine flussigkehsdichte und stabi- Iich, da die Fullung der Kanale gleichzeiug erfolgen 

le Verklebung erzielt wird und andererseits eine einfa- 60 kann. , . 

che Fertigung moglich ist Vorzugsweise besitzen die Kanale emen kreisforrni- 

Diese Aufgabe wird bei einem gattungsgemaBen gen Querschnitt, dessen Durchmesser den atftretenden 

Warmetauscher durch die kennzeichnenden Merkmale Belastungen angepaBt ist Treten an den Flachrohren 

des Patentanspruches 1 gelost groBe Langs- bzw. Querkrafte auf, ist em Kanalquer- 
Bei dem erfindungsgemaBen Warmetauscher sind im 65 schnitt vorteflhaft, dessen Durchmesser groBer als die 
Rohrboden verlauf ende Kanale vorgesehen, die zu Dicke der Flachrohre ist Hierdurch wird erne Verkle- 
Ringraumen an den Langlochem zur Aufnahme der bung erzielt, die insbesondere in Langsnchtung der 
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Ringrtumen abgebundene Klebstoff, der sich fest mit rdneten Flachrohre (1) befestigt sind. Bei dem in Fig. 1 

den Flachrohren verbunden hat, wirkt bei einer Bela- dargestellten KQhIer sind die Zu- bzw. AbfIuB6ffnungen 

stung in Langsrichtung wie ein QuerkeiL der Wasserkasten (2) nicht dargestellt Ebenfalls nicht 

Um das Einf alien der Flachrohre zu verhindern, sind dargestellt sind in den Fig. 1, 2 und 5 die Seitenteile, mit 
an der Innenseite des Wasserkastens in der Hdhe der 5 deren Hilfe die beiden Wasserkasten gegeneinander 

Flachrohre Spreizkeile angeordnet. Dies Spreizkeile und in Bezug auf die Rohre vor der Abdichtung und 

kdnnen in einer vorteilhaften AusfQhrungsf rm an ei- Verklebung der Rohre gesichert wird. Der Wasserka- 

nem Mittelsteg v rgesehen sein, der fest mit dem Was- sten (2% dessen Teile aus Kunststoff hergesteHt sind, 

serkasten verbunden ist Bei einem Wlrmetauscher mit besitzt eine Abdeckung (2"X die an dem Rohrboden (2 / ) 
einem einseitigen Wasserkasten kdnnen die Spreizkeile 10 mitteis eines UltraschweiBverfahrens befestigt ist An 

auch an einer Trennwand vorgesehen sein, die im Was- der Innenseite des Rohrbodens (20 ist ein Mittelsteg (5) 

serkasten angeordnet ist am Rohrboden (20 befestigt, an dem Spreizkeile (5') 

Bd dem erfindungsgemafien WSnnetauscher kSnnen angeordnet sind Auf die Bedeutung der Spreizkeile (5') 

Kleb- und Dichtmittel eingesetzt werden, die in En- wird nocheingegangen werden. 
oder Zweikomponentenform voriiegea Solche Kleb- 15 Im Rohrboden (20 sind Langidcher (4) vorgesehen, in 

und Dichtmittel sind beispielsweise unter dem Handels- die die metallischen Flachrohre (1) eingefQhrt sind Die 

namen Loctite auf dem Markt Wahlweise kann das Langidcher (4) sind so ausgebildet, daB eine spaltfreie 

Kleb- und Dichtmittel nach dem Abbinden in fester Aufhahme der Flachrohre (1) erzielt wird In Richtung 

Oder elastischer Form voriiegea der auBenliegenden Seite des Rohrbodens (20 erweitert 

Ein vorteilhaftes Verf ahren zur Herstellung des erfin- 20 sich das Langloch (4), so daB ein Ringraum (40 entstehL 

dungsgemaBen Wirmetauschers sieht zunSchst die Der Ringraum (40 ist mit Kanalen (3) verbunden, die in 

komplette Herstellung eines Wasserkastens aus Kunst- der Ebene der Flachrohre (1) lotrecht zur Langsrichtung 

stoff vor, der einteilig mit integriertem Rohrboden oder der Flachrohre (1) angeordnet sind An beiden LSngssei- 

getrennt aus Rohrboden und Abdeckung hergestellt ten des Rohrbodens (20 besitzen die Kanale Of fnungen 

wird Die Teile des Wasserkastens konnen mitteis Ultra- 25 (3'X 

schweiBverfahren verbunden werden. Die komplette Bei der Montage des KOhlers wird zunachst der Was- 

Herstellung eines solchen Wasserkastens ist f ertigungs- serkasten (2) aus seinen Teilen (2 r , 2", 5) zusammenge- 

technisch besonders vorteilhaft, da wahrend der Monta- setzt Die Wasserkasten (2) werden zu beiden Seiten der 

ge des Warmetauschers keine weiteren Arbeiten am Flachrohre (1) angeordnet,wobei die Enden der Flach- 

WasserkastenanfaHen. 30 rohre (1) in die Langidcher (4) eingefQhrt werden. Durch 

In die Langidcher im Rohrboden des Wasserkastens die Spreizkeile (50 wird ein Enf alien der Flachrohre (1) 

werden die Enden der Flachrohre eingefQhrt und an- an den offenen Stirnseiten verhindert In bekannter 

schlieBend wird der Wasserkasten gegenuber den Weise werden zwischen den Flachrohren LuftlameUen 

Flachrohren ausgerichtet und in dieser Lage durch Sei- zur Verbesserung des WSrmeuberganges angeordnet, 

tenteile gesichert Beispielsweise kdnnien Seitenteile 35 die in der Zeichnung nicht dargestellt sind Ebenfalls 

mit Laschen durch Schlitze an der Seite der Wasserka- sind die bekannten Seitenteile, die an den Seiten des 

sten greifen und nach dem Ausrichten umgebogen wer- Kuhlers vorgesehen sind, in der Zeichnung nicht darge- 

den, so daB die Lage der Rohre gesichert ist Die spalt- stellt 

freie Aufnahme der Flachrohre in den Langlochern ge- Die Befestigung und Abdichtung der metallischen 

wahrleistet einerseits eine fflr die Montage ausreichen- 40 Flachrohre (1) an dem Rohrboden (20 erfolgt mitteis 

de Fixierung des Wasserkastens und verhindert ande- eines Kleb- und Dichtmittels (6\ wie es zum Beispiei 

rerseits ein Eindringen von ffleb- und Dichtmittel in die unter dem Handelsnamen Locate i>ekannt ist Zur Zu- 

offenen Stirnseiten der Flachrohre. fQhrung des Kleb- und Dichtmittels (6) dienen die Kana- 

Mittels einer automatischen Dosiereinrichtung wird Ie (3) im Rohrboden (20. Die DQsen einer automatischen 

anschlieBend das Kleb- und Dichtmittel in die Kanale 45 Dosiervorrichtung, die in der Zeichnung nicht darge- 

und die Ringriume eingebracht, wobei DQsen der Do- stellt ist werden an die Offhungen (30 an den Langssei- 

siereinrichtung an den Offnungen der Kanale angesetzt ten des Rohrbodens (20 angeordnet Uber die Kanale (3) 

werden. Die Einbringung des Kleb- und Dichtmittels flieBt das Kleb- und Dichtmittel (6) zu den Ringraumen 

kann nacheinander oder gleichzeidg an alien Offhungen (4^ Das Kleb- und Dichtmittel (6) liegt zunachst flussig 

erfolgen. so oder pastos vor und bindet anschlieBend schwundfrei 

Eine vorteilhafte AusfQhrungsf orm des erfindungsge- ab. Es ist auch moglich, ein dauerelastisches Kleb 1 und 

maBen Wlrmetauschers ist in der Zeichnung dargestellt Dichtmittel (6) zu verwenden. 

undwirdnachfolgendbeschriebeaEszeigen: In Fig. 2 ist ein teilweiser Langsschnitt durch den 

Fig. 1 einen Querschnht durch einen erfindungsgema- Kuhler der Fig. 1 lings der Linie n-II in zwei Ausfuh- 

Ben Warmetauscher in schematischer DarsteUung, 55 rungsvarianten schematisch dargestellt Die Ausffih- 

Fig. 2 den teQweisen Langsschnitt durch den Warme- rungsvarianten beschreiben unterschiedliche Ausbil- 

tauscher der Fig. 1 langs der Unie tt-II in zwei AusfQh- dungen der Klebverbindung zwischen den metallischen 

rungsvarianten, Flachrohren (1) und dem aus Kunststoff hergestellten 

Fig; 3 dne VergroBerung der Enzelheit (A) aus Rohrboden (2)l Die Ausbfldungsformen gemaB Fig. 2 

60 sind in vergroBerter DarsteUung in den Fig. 3 und 4 

Fig* 4 eine VergroBerung der Enzelhert (5) aus Fig. 2 gezeigt 

^ e . fa Fig. 3 ist der Kanal (3a) gestrichelt dargestellt, der 

Fig. 5 einen Schnitt lings der Linie V-Vin Kg. Z einen Querschnitt besitzt, dessen Durchmesser der Ho- 

In Fig. 1 ist in schematischer DarsteUung ein als Kuh- he des Ringraiunes (40 entspricht Zwischen den Flach- 
ler ausgebUdeter Warmetauscher iin Querschnitt ge- 65 rohren (1) sind im Rohrboden (20 Ausbuchtungen (8) 

zeigt Die Schnittiinie veriauft durch die Mitte eines vorgesehen, wodurdi eine Gewichtsersparnis rzielt 

Flachrohres (1). Der Kuhler besitzt zwei Wasserkasten wird. Diese Ausbildungsform der Klebverbindung ist fur 

(2), die an den beiden Enden der nebeneinander ange- kleinere Kuhler geei gne t bei denen nur gerinee Beja- 
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stungen an den Flachrohren (1) auftreten. 

In Fig.4 ist eine Ausbildungsform dargestellt bei der 
eine besonders stabile Klebverbindung zwischen den 
metallischen Flachrohren (1) und dem aus Kunststoff 
hergestellten Rohrboden (20 erzielt wird Der Kanal s 
(3b) besitzt einen Querschnitt dessen Durchmesser et- 
wadreimals groB wie die Hdhe des Flachrohres (1) ist 
Das im Kanal (36) abgebundene Kleb- und Dichtmittel 
(6), das f est mit dem Flachrohr (1) verbunden ist wirkt 
bei Belastungen in Langsrichtungen des Flachrohres (1) 10 
alsQuerkeiL 

Die verschiedenen Ausbfldungen der Klebflachen 
werden auch aus Fig. 5 deutlich, die den Schnitt Iangs 
der Linie V-V in Fig. 2 zeigt Die Kanale (3) und die 
Ringraume (40 sind vollstandig mit Kleb- und Dichtmit- 15 
tel (6) gefullt In die offenen Stirnseiten der Flachrohre 
(1) ragen die Spreizkefle (50 ein. 

AbschlieBend sollte nodi erwahnt werden, daB der 
Erfindungsgegenstand nicht auf Flachrohre mit langlich 
ovaler Form beschrankt ist 20 

Patentanspruche 

1. Warmetauscher, insbesondere Kuhler fur einen 
Verbrennungsmotor eines Kraftfahrzeuges, mit 25 
^mrWpng einem Wasserkasten, der eine Abdek- 
kung und einen aus Kunststoff hergestellten Rohr- 
boden besitzt; in dem Langl6cher zur Aufnahme 
von nebeneinander angeordneten metallischen 
Flachrohren angeordnet sind, wobei eine flussig- 30 
keitsdichte Klebverbindung zwischen den Flach- 
rohren und dem Rohrboden vorgesehen ist, da- 
durch gekennzeichnet daB im Rohrboden (20 yer- 
Iauf ende Kanale (3) vorgesehen and, die zu Ring- 
raiimen (40 an den Langldchern (4) zur Aufnahme 35 
der Flachrohre (1) fuhren, und die mindestens eine 
Offnung (30 zur Zufuhrung eines Kleb- und Dicht- 
mittels (6) besitzen, wobei die Kanale (3) und die 
Ringraume (40 mit einem Kleb- und Dk&tmittel (6) 
gefullt sind, das zunachst flOssig oder pastds vor 
liegt und anschlieBend abbindet 

2. Warmetauscher nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Langlocher (4) im Rohrbo- 
den (20 dem Umfang der Flachrohre (1) angepaBt 
and, so daB eine spaltfreie Aufnahme erzielt wird. 

3. Warmetauscher nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet daB die Kanale (3) in einen oder 
mehrere Stichkanale im Rohrboden (20 munden, 
die eine oder mehrere Offhungen zur Zufuhrung 
des Kleb- und Dichtmittels (6) besitzen. 

4. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 

3, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale (3) in 
der Ebene der Flachrohre (1) lotrecht zur Langs- 
richtung der Flachrohre (1) verlaufen, wobei die 
Offhungen (30 der Kanale (3) an den Langsseiten 55 
des Rohrbodens (20 vorgesehen sind. 

5. Warmetauscher nach einem der Anspruch 1 bis 

4, dadurch gekennzeichnet, daB die Kanale (3) einen 
kreisformigen Querschnitt besitzen, dessen Durch- 
messer den an den Flachrohren (1) auftretenden go 
Belastungen angepaBt ist 

6. Warmetauscher nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kanale (3) einen Querschnitt 
besitzen, dessen Durchmesser groBer als die Dicke 
der Flachrohre (1) ist 

7. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, daB an der Innenseite 

1 _ _ »> _ t 1 I O Z—U~Z1~. /C\ T7l«m-»ff in 
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50 


die offenen Stimseiten der Flachrohre (1) angeord- 
n tsind. 

a Wirmetauscher nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spreizkefle (50 an einem Mit- 
telsteg (5) angeordnet sind, der an der Innenseite 
des Rohrbodens (20 senkrecht zu den Flachrohren 
(l)befestigtist 

9. Warmetauscher nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spreizkefle (50 an einer 
Trennwand des Wasserkastens vorgesehen sind. 

10. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 

9, dadurch gekennzeichnet, daB das Kleb- und 
Dichtmittel (6) in Ein- oder Zweikomponehtenf orm 
vorliegt 

1 1. Warmetauscher nach einem der Anspriiche 1 bis 

10, dadurch gekennzeichnet daB das Kleb- und 
Dichtmittel (6) nach dem Abbinden in fester od r 
elastischer Form vorliegt 

1Z Verfahren zur Herstellung eines Wlrmetau- 
schers nach den Anspruchen 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet daB der Wasserkasten (2) aus Kunst- 
stoff einteilig mh integriertem Rohrboden (20 oder 
getrennt aus Rohrboden (20 und Abdeckung (2") 
hergestelit wird, wobei die Verbindung vorzugs- 
weise mittels eines UltraschweiBverfahrens erfolgt 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet daB in die Langlocher (4) im Rohrboden 
(20 die Enden der Flachrohre (1) eingefQhrt wer- 
den, und der Wasserkasten (2) gegenflber den 
Flachrohren (I) ausgerichtet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet daB das Kleb- und Dichtmittel (6) mittels 
einer automatischen Dosiereinrichtung in die Ka- 
nale (3) und die Ringraume (40 eingebracht wird, 
wobei Dflsen der Dosiereinrichtung an den Offhun- 
gen (30 der Kanale (3) angesetzt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Enbringung des Kleb- und Dicht- 
mittels (6) gieichzeitig an alien Offhungen (30 der 
Kanale (3) erfolgt 
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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> Known heat exchangers are constructed 
with metal 

flat tubes arranged next to one another, through which the 
cooling water flows 

and which open at at least one end into a water box which has a 
tube plate 

(sheet) produced from plastic. The flat tubes are fastened by 
means of a 

liquid-tight adhesive connection. The insertion of the adhesive 
is, in 

particular, expensive in terms of production engineering and can 
lead to 

blockages of the flat tubes. The novel heat exchanger has in the 
tube plate 

(2 1 ) of the water box (2) ducts (3) which lead into annular 
spaces (4 f ) in the 

region of the elongated holes (4) for attaching the flat tubes 
(1) . During 

assembly, an adhesive and sealant (6) is supplied through these 
ducts (3) . The 

cross-section of the ducts (3) can be constructed larger than the 
height of the 
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flat tubes (1), resulting in a particularly firm adhesive 
connection. Heat 

exchanger as a radiator for a motor vehicle internal-combustion 
engine . 
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